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PROCEDE DE FABRICATION D'UNE PIECE MECANIQUE 
COMPORTANT UNE GARNITURE EN MATIERE PLASTIQUE 
OBTENUE PAR SURMOULAGE ET PIECE OBTENUE PAR CE PROCEDE 

5 L'invention concerne le domaine technique de la mecanique et, plus 

particulierement, le domaine de la fabrication et de la mise en oeuvre de pieces 
mecaniques qui doivent comporter, pour leur fonctionnement, des garnitures en 
matiere plastique destinees, a assurer une fonction d'etancheite. 

Dans le domaine d'application preferee mais non exclusive de l'invention 

10 au circuit de freinage pour vehicule a moteur, il est connu de mettre en oeuvre, au sein 
d'un cylindre de commande hydraulique appele "maitre cylindre", un piston pourvu a 
l'exterieur d'une garniture d'etancheite en matiere plastique ou elastomere, tel que du 
caoutchouc. Cette garniture est, le plus souvent, montee a force ou en extension sur le 
piston, a l'interieur d'une gorge peripherique externe. 

15 Si les pistons ainsi assembles, dans la mesure ou ils ont passe avec succes 

les contrdlcs qualite, donnent generalement entiere satisfaction quant a leur 
fonctionnement. Ce mode de fabrication presente, toutefois, un certain nombre 
d'inconvenients qui, sans etre toujours redhibitoires, penalisent neanmoins les 
performances liees a la mise en oeuvre du piston et, dans une moindre mesure, celles 

20 liees a la fabrication des pistons. 

En effet, la mise en place de la garniture en elastomere dans sa gorge 
d'accueil necessite une deformation temporaire de la garniture qui peut entrainer un 
dechirement local, voire une rupture complete de celle-ci. Les dechirures locales 
peuvent : soit resulter d'une mauvaise manipulation ou d'un montage au moyen d'un 

25 outil defectueux, soit intervenir lorsque la limite de deformation elastique de la 
garniture est atteinte en cours de montage. Ainsi, les diverses operations effectuees 
sont susceptibles de rendre defectueuse une garniture qui etait, juste apres sa 
fabrication, conforme aux criteres de qualite exiges. 

La dechirure complete, intervenant lors du processus de fabrication du 

30 piston, n'a d'autres consequences que la mise au rebut de la garniture endommagee et 
son remplacement par une garniture intacte. Cette perte de garniture vient neanmoins 
grever le cours de la production des pistons. 



2 



En revanche, les dechirures locales, qui ne sont pas toujours visibles 
apres montage, peuvent entrainer, de maniere non previsible, un dysfonctionnement 
du systeme hydraulique integrant le piston sur lequel elles sont montees. Un tel 
dysfonctionnement peut alors avoir des repercussions sur la securite du vehicule 
5 equipe de ce circuit hydraulique ou, tout au moins, etre la cause de degradations 
mecaniques resultant du dysfonctionnement de l'embrayage. 

II apparait done le besoin de disposer d f une nouvelle methode de 
fabrication des pistons ci-dessus permettant de reduire, autant que faire se peut, le 
risque de vice cache sur la garniture d'etancheite equipant le piston. 

10 Dans le meme domaine technique des circuits hydrauliques de commande 

equipant les vehicules a moteur, il est egalement connu le besoin d'utiliser des pieces 
fixes, plus generalement appeles paliers, pour le guidage du piston d'un maitre 
cylindre. Un tel palier presente une garniture en elastomere disposee a Tinterieur 
d'une gorge peripherique interne, en relation avec un alesage central a Tinterieur 

15 duquel se deplace, en translation, le piston du maitre cylindre. Selon la technique 
actuelle, le palier de guidage est constitue par Tassemblage de plusieurs pieces, 
comprenant au moins une piece principale presentant un alesage a Tinterieur duquel 
la garniture d'etancheite et de guidage est placee, et une piece secondaire destinee a 
venir se visser ou se clipper, par exemple a Tinterieur de Talesage, pour immobiliser 

20 la garniture dans sa position definitive. 

Un tel mode de realisation impose une conception complexe du palier en 
plusieurs parties et requiert de nombreuses manipulations pour le montage et 
Tassemblage dudit palier. Or, il doit etre note que les manipulations, effectuees sur le 
palier et la garniture interne, entre sa fabrication et son montage, constituent autant 

25 de risques de salissure et de pollution de la garniture par des particules etrangeres, 
susceptibles d'affecter le fonctionnement convenable du systeme integrant le palier 
equipe de la garniture. De plus, compte tenu du nombre de pieces qui le compose, un 
tel palier presente un cout de fabrication relativement important. 

II apparait done egalement le besoin de disposer d'une nouvelle methode 

30 de fabrication du palier ci-dessus permettant de reduire, autant que faire se peut, le 
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nombre de pieces mises en oeuvre, ainsi que les risques de vice cache sur la garniture 
d'etancheite equipant Ie palier. 

II doit etre note qu'un meme probleme se pose pour toutes les pieces 
mecaniques sur lesquelles il est necessaire de mettre en oeuvre une garniture 
5 d'etancheite en matiere plastique ou en elastomere, dans la mesure ou le montage de 
la garniture est susceptible d'endommager cette derniere ou de faire intervenir, pour 
son immobilisation notamment, des pieces supplementaires. 

L'invention vise done a apporter une solution aux differents probldmes ci- 
dessus en proposant un nouveau procede de fabrication d'une piece mecanique 
10 comportant un corps pourvu d'au moins une garniture d'etancheite en matiere 
plastique. 

Selon l'invention, ce procede est caracterise en ce qu'il comprend au 
moins les etapes suivantes : 

- realiser le corps de la piece de maniere qu'il comporte au moins un 
1 5 element amovible definissant, en partie au moins, une empreinte 

pour le surmoulage de la garniture, 

- disposer le corps dans un moule en tant que noyau central, 

- refermerle moule, 

- injecter la matiere plastique pour mouler la garniture sur le corps, 
20 - ouvrir le moule, 

- extraire du moule la piece mecanique comprenant le corps et sa 
garniture, 

- et retirer l'element amovible du corps. 

Selon une caracteristique de Tinvention, le procede consiste a realiser le 
25 corps et l'element amovible de maniere que l'element amovible soit lie au corps par 
au moins une zone de moindre resistance et a retirer l'element amovible en brisant 
cette zone de moindre resistance. 

Selon une autre caracteristique de l'invention, le procede consiste a 
realiser le corps de la piece en rapportant l'element amovible sur le corps. De 
30 maniere preferee, l'element amovible est alors emboite a force sur ou dans le corps 
de la piece. 
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Selon encore une autre caracteristique de Pinvention, l'element amovible 
est realise de maniere a presenter des zones de moindre resistance ou secables 
permettant de casser l'element amovible pour faciliter son retrait apres moulage de la 
garniture. 

5 Selon une autre caracteristique de 1' invention, l'empreinte, definie par 

l'element amovible, est amnagee pour assurer le moulage ou la conformation d'au 
moins une surface fonctionnelle de la garniture d'etancheite et, de preference mais 
non exclusivement, d'une levre d'etancheite et/ou d'une surface d'etancheite, 
dynamique ou non, destinee a cooperer avec une autre piece mecanique que celle sur 
10 laquelle la garniture est surmoulee. 

II doit etre note que cette caracteristique pourra, de maniere avantageuse, 
etre associee a une realisation de l'element amovible sous une forme secable. En 
effet, il sera ainsi possible d'obtenir une surface fonctionnelle, conformee par 
l'element amovible, sans ligne de joint transversale ou radiale. La surface 
15 fonctionnelle ainsi obtenue sera quasiment depourvue d'asperite ou d'irregularites et 
presentera done de bonnes performances. 

L'invention concerne egalement une piece mecanique comprenant un 
corps destine a recevoir au moins une garniture d'etancheite en matiere plastique. 
Selon l'invention, cette piece mecanique est caracterisee en ce que le corps comprend 
20 au moins un element amovible definissant, en partie au moins, une empreinte pour le 
surmoulage de la garniture en matiere plastique. 

Selon une caracteristique de l'invention, l'element amovible est lie au 
corps par au moins une zone de moindre resistance secable. 

Selon une autre caracteristique de l'invention, l'element amovible est 
25 rapporte ou emboite a force sur ou dans le corps. 

Selon une caracteristique de l'invention, l'element amovible presente des 
zones de moindre resistance ou secables destinees a faciliter le retrait de l'element 
amovible. 

Diverses autres caracteristiques de l'invention ressortent de la description 
30 faite ci-dessous en reference aux dessins annexes qui montrent, a titre d'exemples 
non limitatifs, des formes de realisation et de mise en oeuvre de l'objet de l'invention. 
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La fig. 1 est une coupe axiale d'un premier exemple de realisation d'une 
piece mecanique conforme a 1'invention, dite palier de guidage, presentant deux 
garnitures surmoulees en matiere plastique. 

La fig. 2 est une vue d'un palier de guidage selon Tart anterieur. 
5 La fig. 3 est une coupe axiale montrant le corps de la piece mecanique 

selon la fig. 1, conforme a l'invention, sans garniture surmoulee et pourvue d'un 
element amovible definissant, en partie, une empreinte pour le surmoulage d'une 
garniture a l'interieur de ladite piece. 

La fig. 4 est une perspective de la piece selon la fig. 3. 
10 Les fig. 5 et 6 illustrent, en coupe axiale, differentes phases du procede 

de fabrication de la piece selon la fig. 1. 

La fig. 7 est une coupe axiale d'une piece presentant une garniture externe 
selon une autre forme de realisation de l'invention. 

La fig. 8 est une coupe axiale de la piece mecanique semi-finie ou 
15 intermediate utilisee, conformement a l'invention, pour la fabrication de la piece 
selon la fig. 7. 

La fig. 9 est une perspective de la piece selon la fig. 8. 

Les fig. 10 et 11 illustrent differentes etapes du procede de fabrication, 
conforme a l'invention, de la piece mecanique selon la fig. 7. 
20 Les fig. 12 a 16 illustrent une autre forme de realisation d'une piece selon 

Pinvention pour laquelle le corps est realise en plusieurs parties et Pelement 
amovible se trouve rapporte sur le corps. 

Les fig. 17 a 19 illustrent une autre forme de realisation de la piece, telle 
qu'illustree aux fig. 7 a 11, selon laquelle l'element amovible est egalement rapporte 
25 sur le corps de ladite piece. 

L f invention vise a proposer un procede de fabrication d'une piece 
mecanique, telle qu'illustre a la fig. 1 et designee dans son ensemble par la reference 
1, qui comprend un corps 2 pourvu d'une garniture 3 en matiere plastique definissant 
au moins une surface de contact fonctionnelle S avec une autre piece mecanique, non 
30 representee, qui est mobile par rapport a la premiere piece 1. 
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Selon l'exemple illustre, la piece 1 constitue un palier de guidage pour un 
piston de maltre cylindre, non represents, la garniture 3 est disposee a l'interieur 
d'une gorge annulaire 4 amenagee en relation avec un alesage interne 5 de la piece 1 a 
l'interieur duquel se deplace le piston de maitre cylindre. La garniture interne 3 
5 presente alors une levre 6 qui definit la surface fonctionnelle S assurant un guidage 
du maitre cylindre et une etancheite dynamique autour de celui-ci. La garniture 3 
comprend egalement une levre interne ou pied 7 qui assure une etancheite statique au 
niveau du corps 2. Compte tenu de sa fonction, le palier de guidage 1 presente 
egalement une garniture d'etancheite exterieure 8, destinee a assurer une etancheite 

10 statique en relation avec le maitre cylindre, non represente, dans lequel le palier 1 est 
destine a etre adapte et fixe au moyen du filetage 9. 

La principale difficulty liee a la fabrication de la piece 1, reside dans la 
mise en place de la garniture interne 3. L'art anterieur preconisait, jusqu'a present, 
comme le montre la fig. 2, de realiser le corps 2 en plusieurs elements, de maniere a 

15 pouvoir, tout d'abord, introduire la garniture 3 dans un alesage, puis venir 
immobiliser celle-ci au moyen d'une piece supplemental fermant ledit alesage pour 
delimiter une gorge de reception de ladite garniture 3. Cependant, un tel mode de 
fabrication du corps 2 impose un nombre important de pieces et d'operations pour 
realiser la piece definitive, telle qu'illustree a la fig, 2. 

20 L'invention propose, de maniere fort avantageuse, de s'affranchir de ces 

differentes etapes de conception et de fabrication en surmoulant directement la 
garniture interne 3 a l'interieur du corps 2. 

A cette fin et pour pouvoir definir de maniere satisfaisante la forme 
particuliere de la levre 6 d'etancheite dynamique de la garniture 3, l'invention 

25 preconise, dans une etape initiale ou preliminaire, de realiser le corps de la piece 2, 
de maniere que celui-ci comporte, comme cela ressort de la fig. 3, au moins un 
element amovible 10 definissant une empreinte 11 pour le surmoulage de la garniture 
3. Selon l'exemple illustre, l'element amovible 10 est amenage en relation avec la 
gorge 4 destinee a recevoir la garniture 3. 

30 Le corps 2 et l'element amovible 10 peuvent etre realises de toutes 

manieres et en toutes matieres appropriees. Selon une forme de realisation preferee 
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mais non exclusive, le corps 2 et l'element amovible 10 sont realises en matiere 
plastique moulee et forment un ensemble monobloc. L'element amovible 10 est alors 
lie au corps 2 par une zone de moindre resistance secable 15 dont la fonction 
apparaitra par la suite. De plus, compte tenu de la disposition de l'element amovible 
5 10 a l'interieur du corps 2 en relation avec la gorge 4, l'element 10 est divise en 
secteurs par des zones de moindre resistance 16, tel qu'illustre a la fig. 4 sur laquelle 
l'element amovible 10 est grise. La fonction de ces lignes de moindre resistance 16, 
s'etendant depuis la zone de liaison 15 vers le centre de l'element amovible 10, 
ressortira clairement de la suite. 
10 Selon l'exemple represents, le corps 2 presente egalement une gorge 

exterieure 20, a Tinterieur de laquelle la garniture 8 est surmoulee. 

La fabrication de la piece 1, conformement a l'invention, s'effectue de la 
maniere suivante. 

Tout d'abord, le corps 2 est dispose en tant que noyau central dans le 

15 corps principal 25 d'un moule, comme le montre la fig. 5. Ce corps principal 25 
presente, a cette fin, un logement d'accueil 26 du corps 2. Le corps 25 comporte, 
egalement, une empreinte 27 complementaire de celle 11 definie par l'element 
amovible 10 pour assurer la conformation de la garniture interne 3. Le corps 25 
presente aussi une empreinte 28 pour la conformation de la garniture externe 8. 

20 Ensuite, une tete d'injection 28 est placee au-dessus du corps 2, de 

maniere a placer des canaux 29 d'amenee de la matiere plastique, en relation avec des 
canaux d'injection 30 amenages dans le corps 2. Afin d'eviter tout probleme de 
repartition de la matiere plastique injectee, les canaux 30 sont amenages en relation 
avec une gorge peripherique de repartition 31. Apres mise en place de la tete 

25 d'injection 28, la matiere plastique est envoyee dans les canaux 30 et vient remplir la 
cavite definie par la gorge 4, l'element amovible 10 et l'empreinte 27 du moule 25, 
pour former la garniture 3. De maniere a permettre simultanement Tinjection de la 
garniture externe 8, le corps 2 presente egalement une serie de canaux ou de passages 
32 assurant une communication entre la gorge interne 4 et la gorge externe 20. La 

30 matiere plastique utilisee peut etre de toute nature appropriee a la fonction des 



garnitures 3 et 8 et, de preference mais non exclusivement, en elastomere, tel que du 
caoutchouc naturel ou synthetique. 

Apres injection de la matiere plastique, la tete d'injection 28 est retiree et 
le corps 2 est ejecte a l'exterieur du moule 25. Lors de cette operation, la plasticite de 
5 la garniture 8 est mise a profit pour permettre, par sa deformation, 1'extraction du 
corps 2. 

A ce stade de la fabrication, le corps 2 comprend, comme le montre la 
fig. 6, les deux garnitures 3 et 8, ainsi que l'element amovible 10. Ce dernier est alors 
detache du corps 2 par l'exercice d'une pression dans le sens de la fleche P sur le 

10 centre de l'element amovible 10, de maniere a rompre la zone de moindre resistance 
15. De plus, sous l'effet de cette pression P, la rupture des zones 16 divise l'element 
amovible 10 en plusieurs parties qui peuvent etre aisement extraites du corps 2. Lors 
de la rupture de la zone 15, la faculte de deformation de la garniture interne 3, et plus 
particulierement de sa levre 6, est mise a profit pour permettre 1'extraction de 

15 l'element 10. 

Cette operation de retrait de l'element amovible 10 permet done d ! obtenir 
la piece definitive prete a l'emploi, conforme a l'invention telle qu'illustree a la fig. 1. 

II apparait que ce mode de fabrication et de conception de la piece 2 
permet de realiser la garniture interne 3 au moyen d'un moule de conception tres 

20 simple ne faisant pas intervenir de noyau ni de tiroir. Ainsi par le procede propose, il 
est possible de surmouler une garniture 3 de forme particulierement elaboree, dans un 
alesage interne d'une piece mecanique de petite dimension alors que cela n'etait pas 
possible, selon Tart anterieur, sans le recours a un moule de conception 
particulierement complexe et onereux qui, dans la plupart des cas, n'etait pas 

25 envisageable pour les pieces de petites dimensions. 

De plus, il doit etre remarque que, selon Pexemple illustre, l'element 
amovible 10 assure, par son empreinte, la conformation d'une partie au moins de la 
surface fonctionnelle de la garniture 3 et, en l'espece, de la levre d'etancheite 
dynamique 6. 

30 Par ailleurs, l'element amovible 10 est, de preference, realise de maniere 

a ne presenter aucune asperite ou aucun sillon au niveau de sa surface formant 
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l'empreinte 11 de la levre 6. Ainsi, la levre 10 sera moulee sans asperite et, 
notamment, sans sillon ou ligne de joint radiale, comme cela aurait ete le cas avec la 
technique selon Part anterieur. 

De plus, la mise en oeuvre des canaux d'injection 32 presents sur le corps 
5 2 permet d'assurer une immobilisation positive en rotation des garnitures 3 et 8 sur 
ledit corps 2 par la presence de carottes de moulage qui subsistent au sein des canaux 
30 apres injection de la matiere plastique. Ainsi, il est realise, de maniere 
particulierement avantageuse, un ancrage efficace des garnitures 3 et 8 qui favorise 
l'etancheite statique entre lesdites garnitures et le corps 2. Bans le meme sens, le 

10 surmoulage des garnitures 3 et 8 assure une bonne adherence de celles-ci sur le corps 
2, sans adjonction de produit adhesif. Enfin, il convient aussi de remarquer que le 
surmoulage des garnitures 3 et 8 sur le corps 2 evite de nombreuses manipulations de 
celles-ci et reduit au maximum les risques de pollution par des particules etrangeres. 

Par ailleurs, compte tenu de leur surmoulage, les garnitures 3 et 8 se 

15 trouvent, a l'interieur de leurs gorges respectives, dans un etat de relaxation sans 
contrainte residuelle, telle que celle qui aurait pu resulter par un montage a force ou 
par deformation. 

La technique proposee par invention peut egalement etre mise en oeuvre 
pour la realisation d'une garniture exterieure disposee autour du corps 2 de la piece 
20 mecanique 1. Ainsi, la fig. 7 montre un exemple de piece 1 destinee a constituer, par 
exemple, un piston de commande dans un maitre cylindre de circuit d'embrayage. Le 
piston 1 presente une garniture 40 d'etancheite dynamique disposee dans un alesage 
exterieur 41. 

Selon la technique proposee par l'invention, la garniture exterieure est 
25 surmoulee sur le piston. A cette fin, le corps 2, destine a recevoir la garniture 40, 
presente, comme l'illustre la fig. 8, un element amovible 42 amenage en relation avec 
la gorge peripherique 41. Cet element amovible est lie au corps par une zone de 
moindre resistance 43 x et divise en deux secteurs par deux zones 43 2 de rupture 
secables sensiblement radiales, comme cela ressort de la fig, 9 sur laquelle l'element 
30 42 est grise. 
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Bien entendu, l'element amovible 42 presente une surface 44 qui definit, 
en partie, 1'empreinte pour le surmoulage de la garniture 30. La surface 44 sera, de 
preference, conformee de maniere a etre continue pour ne presenter aucune asperite 
ou aucun sillon susceptible de creer des defauts sur la garniture d'etancheite dont elle 
5 assure le moulage. 

Pour 1'injection de la garniture externe 30, le corps 2 est dispose, en tant 
que noyau central, dans un moule 45 presentant une empreinte 46 complementaire de 
celle 44 definie par l'element amovible 42, tel que cela est illustre a la fig. 10. 

Ensuite, la matiere plastique est injectee dans des canaux 47, amenages 
10 dans le corps 2 de la piece pour remplir la cavite de moulage definie par la gorge 41, 
le moule 45 et 1'empreinte 44 presentee par l'element amovible 42. 

Apres injection de la matiere plastique et retrait de la piece hors du 
moule, la piece se trouve dans un etat intermediate dans lequel le corps 2 porte, a la 
fois, l'element amovible 42 et la garniture 40, comme le montre la fig. 11. Pour la 
15 separation de l'element amovible 42 et du corps 2, un effort est exerce sur l'element 
amovible 42, de maniere a le separer du corps 2 en assurant une rupture de la zone de 
moindre resistance secable, ainsi que celle des zones 43 2 le divisant en deux secteurs 
distincts. Le retrait de l'element amovible 42 permet alors de disposer de la piece 
mecanique, telle qu'illustree a la fig. 6 et prete a etre inseree dans le systeme auquel 
20 elle est destinee. 

Bien entendu, conformement a l'invention, le corps 2, destine a recevoir 
par surmoulage une ou plusieurs garnitures en matiere plastique, de preference en 
elastomere, pourrait comporter plusieurs elements amovibles, tels que, par exemple 
mais non exclusivement, un element amovible amenage en relation avec une gorge 
25 exterieure pour definir une empreinte de surmoulage d'une garniture externe et un 
element amovible dispose a l'interieur dudit corps pour definir, en relation avec une 
gorge interieure, une empreinte de surmoulage d'une garniture interne. 

Dans le meme sens, il pourrait etre envisage de mettre en oeuvre plusieurs 
elements amovibles pour la conformation d'une meme garniture. 
30 De meme, le procede de fabrication a ete decrit dans le cadre d'un moule 

mono-empreinte pour la prise en charge d'un seul corps de piece. Bien entendu, 
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conformement a l'invention, le surmoulage pourrait s'effectuer au moyen d'un moule 
multi-empreintes prenant en charge plusieurs corps de piece. 

Selon les exemples illustres et decrits ci-dessus, l'element amovible 
forme un ensemble monobloc avec le corps 2. Toutefois, conformement a l'invention, 
5 l'element amovible pourrait etre rapporte sur le corps 2 de la piece avant introduction 
du corps dans le moule. L'element amovible serait alors fixe, de toute maniere 
appropriee, sur le corps, de fa9on a etre en partie au moins amovible. L'element 
amovible pourrait ainsi etre visse, etre enclique sur le corps ou, encore, etre realise en 
plusieurs parties cooperant les unes avec les autres pour etre adaptees autour du 
10 corps 2. 

Dans la mesure ou le surmoulage de la garniture est effectue dans une 
gorge, l'element amovible serait alors, de preference, adapte en relation avec cette 
gorge. 

Ainsi, selon Pexemple illustre aux fig. 12 a 16 de realisation d'un palier 
15 de maitre cylindre, le corps 2 est constitue de l'assemblage de deux elements, a 
savoir une base 1\ de forme annulaire sur laquelle est adaptee une couronne 
egalement annulaire 2 2 . La base 2 X peut etre realisee en tout materiau approprie, tel 
qu'une matiere plastique ou du metal, tandis que la couronne 2 2 est, de preference, en 
matiere plastique et se trouve surmoulee sur la base 2 2 , de maniere a etre liee a cette 
20 derniere par quatre pontets 50 dont seuls trois sont represents aux figures. 

Les pontets 50 permettent de definir une chambre annulaire 51, ouverte 
vers Pinterieur et vers l'exterieur, pour le surmoulage de la garniture 3. 

Selon cet exemple, l'element amovible 10 est constitue par un anneau en 
matiere plastique 10 qui est emmanche a force dans un alesage central 52 de la base 
25 2i avant le surmoulage ou la mise en place de la couronne 2 2 . 

Le surmoulage de la garniture 3 intervient, conformement au procede 
selon l'invention, comme decrit precedemment, de maniere a obtenir la piece telle 
qu'illustree a la fig. 14. 

A ce stade de la fabrication, la piece amovible 10 est retiree. 
30 A cet efFet, la piece 10 presente une serie de lignes de moindre resistance 

16 qui definissent des secteurs angulaires 53, 54 dont quatre 54, places a 90° les uns 
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des autres, sont delimites par des lignes convergeant vers l'exterieur, de maniere a 
permettre, apres leur retrait, comme illustre fig. 15, Pextraction des autres 
secteurs 53. 

Ainsi, il est obtenu une piece a garniture surmoulee, plus particulierement 
5 illustree fig.16, la piece amovible 10 ayant permis le moulage d'une levre 
d'etancheite dynamique interne 55. 

De la meme maniere, les fig. 17 a 19 illustrent une forme particuliere de 
realisation du corps d'un piston de maitre cylindre, tel que decrit en relation avec les 
fig. 7 a 11. Selon cette forme de realisation, le corps 2 est constitue de deux parties 2\ 
10 et 2 2 , comme le montre en eclate la fig. 17. 

La piece amovible 42 est alors emboitee a force sur Tune des parties 2\ 
constitutive du corps 2 avant assemblage des deux parties entre elles. Ainsi, il est 
obtenu le corps 2 de la piece equipee de Telement amovible, comme le montrent les 
fig. 18 et 19. II est a noter que la piece amovible 42 presente deux lignes de moindre 
1 5 resistance 43 2 permettant son retrait, comme cela a ete decrit precedemment. 

Par ailleurs, invention a ete presentee pour la realisation de garnitures 
assurant une fonction de guidage et/ou d'etancheite dans un systeme mecanique. Bien 
entendu, invention peut etre mise en oeuvre pour la realisation de pieces mecaniques 
ou non comportant une ou plusieurs garnitures ayant d'autres fonctions. 
20 L'invention n'est pas limitee aux exemples decrits et represents car 

diverses modifications peuvent y etre apportees sans sortir de son cadre. 
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REVENDICATIONS : 

1. Piece mecanique comprenant un corps (2) destine a recevoir au 
moins une garniture d'etancheite (3, 40) en matiere plastique, 

caracterisee en ce que le corps (2) comporte au moins un element 
5 amovible (10, 42) definissant, en partie au moins, une empreinte (11, 44) pour le 
surmoulage de la garniture d'etancheite (3, 40) en matiere plastique. 

2. Piece mecanique selon la revendication 1, caracterisee en ce que 
l'empreinte (11, 44) est destinee au moulage d'une surface fonctionnelle d'etancheite 
de la garniture (3, 40). 

10 3. Piece mecanique selon la revendication 2, caracterisee en ce que 

l'empreinte (11, 44) est destinee au moulage d'une surface d'etancheite dynamique 
de la garniture (3, 40). 

4. Piece mecanique selon l'une des revendications 1 a 3, caracterisee en 
ce que l'element amovible (10, 42) est lie au corps (2) par au moins une zone de 

1 5 moindre resistance secable (15, 43). 

5. Piece mecanique selon l'une des revendications 1 a 3, caracterisee en 
ce que l'element amovible (10, 42) est rapporte sur le corps (2). 

6. Piece mecanique selon l'une des revendications 1 a 5, caracterisee en 
ce que le corps (2) presente une cavite (4) destinee au surmoulage de la garniture (3) 

20 a l'interieur du corps et en ce que l'element amovible (10) est amenage en relation 
avec cette cavite. 

7. Piece mecanique selon la revendication 6, caracterisee en ce que 
l'element amovible (10) est dispose, en partie au moins, a l'interieur de la cavite (4). 

8. Piece mecanique selon l'une des revendications 1 a 5, caracterisee en 
25 ce que le corps (2) presente une gorge peripherique (41) destinee au surmoulage de la 

garniture (40) autour du corps (2) et en ce que l'element amovible (42) est amenage 
ou adapte en relation avec cette gorge (41). 

9. Piece mecanique selon Tune des revendications 1 a 8, caracterisee en 
ce que l'element amovible (10, 42) comprend au moins deux parties liees Tune a 

30 l'autre par une zone (16, 43 2 ) de moindre resistance. 
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10. Piece mecanique selon Tune des revendications 1 a 9, caracterisee en 
ce que le corps (2) presente au moins un canal (30, 47) pour 1'injection de la matiere 
plastique constitutive de la garniture (3, 40). 

11. Piece mecanique selon Tune des revendications 1 a 10, caracterisee en 
5 ce qu'elle est realisee en matiere plastique. 

12. Piece mecanique selon Tune des revendications 14 11, caracterisee en 
ce que le corps (2) et l'element amovible (10, 42) forment un ensemble monobloc. 

13. Procede de fabrication d'une piece mecanique comprenant un corps 
(2) pourvu d'au moins une garniture d'etancheite (3, 40) en matiere plastique, 

10 caracterise en ce qu'il comprend les etapes suivantes : 

- realiser le corps (2) de la piece de maniere qu'il comporte au moins 
un element amovible (10, 42) definissant, en partie au moins, une 
empreinte (11, 44) pour le surmoulage de la garniture (3), 

- disposer le corps (2) dans un moule (25, 45) en tant que noyau 
15 central, 

- refermer le moule, 

- injecter la matiere plastique pour mouler la garniture (3, 40) sur le 
corps, 

- ouvrir le moule, 

20 - extraire du moule la piece mecanique comprenant le corps (2) et sa 

garniture (3, 40), 

- et retirer Telement amovible (10, 42) du corps. 

14. Procede de fabrication selon la revendication 13, caracterise en ce 
qu'il consiste a assurer le moulage d'une surface fonctionnelle d'etancheite de la 

25 garniture (9, 40) au moyen de l'empreinte (11, 44) definie par l'element amovible. 

15. Procede de fabrication selon la revendication 14, caracterise en ce 
qu'il consiste a assurer le moulage d'une surface d'etancheite dynamique de la 
garniture (3, 40) au moyen de l'empreinte (11, 44). 

16. Procede de fabrication selon l'une des revendications 13 a 15„ 
30 caracterise en ce qu'il consiste a realiser le corps (2) et l'element amovible (10, 32), 

de maniere que l'element amovible soit lie au corps (2) par au moins une zone de 
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moindre resistance (15, 430 et a retirer 1'element amovible (10, 42) en brisant cette 
zone de moindre resistance. 

17. Procede de fabrication selon Tune des revendications 13 a 15, 
caracterise en ce qu'il consiste a rapporter 1'element amovible (10, 42) sur le corps (2) 

5 avant introduction dudit corps (2) dans le moule (25, 45). 

18. Procede de fabrication selon l'une des revendications 13 a 17, 
caracterise en ce qu'il consiste a : 

- realiser, dans le corps (2) de la piece, une cavite (4) pour le 
sunnoulage de la garniture (3), 

10 - amenager ou adapter 1'element amovible (10) en relation avec cette 

cavite, 

- et surmouler la garniture (3) a l'interieur de cette cavite. 

19. Procede de fabrication selon Tune des revendication 13 a 17, 
caracterise en ce qu'il consiste a : 

15 - realiser a la peripheric du corps (2), une gorge (41) pour le 

surmoulage de la garniture (40), 

- amenager ou adapter 1'element amovible (42) en relation avec cette 
gorge, 

- et surmouler la garniture autour du corps (2). 

20 20. Procede de fabrication selon Tune des revendications 13 a 19, 

caracterise en ce qu'il consiste a realiser au moins un canal d'injection (30, 47) dans 
le corps de la piece. 

21. Procede de fabrication selon Tune des revendications 13 a 20, 
caracterise en ce qu'il consiste a diviser 1'element amovible (10, 42) en au moins deux 

25 parties reliees par au moins une zone de moindre resistance (16, 43 2 ). 

22. Procede de fabrication selon l'une des revendications 13 a 21, 
caracterise en ce qu'il consiste a realiser le corps (2) de la piece en matiere plastique 
injectee. 

23. Procede de fabrication selon l'une des revendications 13 a 18, 
30 caracterise en ce qu'il consiste a realiser la garniture (3, 40) en elastomere. 
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24. Piece mecanique obtenue par le procede de fabrication selon Tune des 
revendications 13 a 23. 

25. Piece mecanique selon la revendication 24, caracterisee en ce qu'elle 
comprend au moins une garniture surmouiee (3, 40) en elastomere. 

5 
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FREUDENBERG 

(Societe par Actions Simplifiee) 

PROCEDE DE FABRICATION D'UNE PIECE MECANIQUE 
COMPORTANT UNE GARNITURE EN MATIERE PLASTIQUE 
OBTENUE PAR SURMOULAGE ET PIECE OBTENUE PAR CE PROCEDE 



ABREGE : 

• Le procede de fabrication d'une piece mecanique, comprenant un corps pourvu 
d'au moins une garniture en matiere plastique, est caracterise en ce qu'il consiste 
notamment a : 

- realiser le corps de la piece de maniere qu'il comporte au moins un element 
amovible definissant, en partie au moins, une empreinte pour le surmoulage de 
la garniture, 

- disposer le corps dans un moule (25) en tant que noyau central, 

- refermer le moule, 

- injecter la matiere plastique pour mouler la garniture sur le corps, 

- ouvrir le moule, 

- extraire du moule la piece mecanique comprenant le corps et sa garniture, 

- et retirer l'element amovible du corps. 

• Piston de freinage. 
(Figure a publier : fig. 5) 



